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Production of a casing made of composite material, comprises several layers wound in helicoidal 
fashion, and impregnated with resins. A process of production of casing comprises following stages: (a) 
formation of first layer by winding up woven or non-woven material of low weight and low thickness, 
perforated with open holes; (b) impregnation of wound up layer (and perforation holes) with resin having 
high elasticity module, to produce compensation bridges; (c) formation of at least one second layer by 
winding up at least one filling-up material impregnated with resin, up to desired external diameter; and 
(d) deposition of fine layer of finishing resin. An Independent claim is also included for a casing made of 
composite materials, for use in flexography, obtained by process as claimed, and having number of 
wound up layers, generally in helicoidal fashion, impregnated with resins, the casing comprising: (a) first 
layer (16) consisting of at least one winding of woven or non-woven material (17) of low wt and small 
thickness, perforated with holes (18); (b) impregnating resin composition (20) having elevated elasticity 
module to produce compensation bridges (17/18); (c) at least one layer (22) of filling up material (24) 
impregnated with resin (26), to make up required external diameter; and (d) fine layer (32) of finishing 
resin. 



Daten aus der esp@cenet Datenbank - - 12 



http://12.espacenet.com/espace^ 04.02.2005 



® REPUBLIQUE FRANQAISE 

INSTITUT NATIONAL 
DE LA PROPRIETE INDUSTRIELLE 



PARIS 



© N° de publication : 

(& n'utiliser que pour les 
commandas de reproduction) 

(21) n° d'enregistrement national 

(fl)lntCI 7 : B 41 C 1/18, B 41 N 1/22 



?c h ioo Per 

2 811 256 
00 08823 



DEMANDE DE BREVET D'INVENTION 



A1 



v^^y uate Q6 uepoi . uo.ur.uu. 
@) Priorite : 


(71) 


nomanrlonr/ c\ 
uci ii a i iucui yd/ 


. FRANC 11 / F IF AN FR 




© 


Inventeur(s) : 


FRANCILLE JEAN. 


(43) Date de mise a la disposition du public de la 
demande : 11.01.02 Bulletin 02/02. 








(5§) Liste des documents cites dans le rapport de 
recherche preliminaire : Se reporter a la fin du 
present fascicule 








@) References & d'autres documents nationaux 
apparentes : 


© 


Tltulaire(s) : 






® 


Mandataire(s) 


: CABINET THEBAULT SA. 



< 

I 

CO 

in 

CM 



oo 

CM 
DC 



PROCEDE DE FABRICATION D'UN MANCHON A PONTS DE COMPENSATION, NOTAMMENT POUR LA 
FLEXOGRAPHIE ET MANCHON OBTENU. 

- L'objet de I'invention est un procede de fabrication 
d'un manchon, notamment pour la flexographie, en mate- 
riaux composites, du type comprenant plusieurs couches 
enroulees, generalement de fagon helicoidale avec impre- 
gnation de resines, caracterise par la succession des eta- 
pes suivantes: 

- realisation d'une premiere couche constitute d'au 
moins un enroulement a partir d'un tisse ou non tisse de fai- 
ble grammage et de faible epaisseur dans lequel sont ma- 
nages des trous debouchants, 

♦ impregnation de cet enroulement y compris les trous 
avec une resine a module d'elasticite eleve pour realiser 
des ponts de compensation, 

- realisation d'au moins une deuxieme couche par en- 
roulement d'au moins un materiau de comblement impre- 
gne d'une resine pour atteindre le diametre exterieur 
souhaite, et 

- depose d'une couche mince de resine de finition. 
L'invention couvre aussi le manchon obtenu. 
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PROCEDE DE FABRICATION D'UN MANCHON A PONTS DE 
COMPENSATION, NOTAMMENT POUR LA FLEXOGRAPHIE ET MANCHON 

OBTENU 

La presente invention concerne un procede de fabrication d'un rnanchon 
a ponts de compensation, notamment pour la flexographie ainsi que le 
manchon obtenu. 

La fabrication de manchons pour la flexographie est bien connue et il 
5 s'est developpe de nombreux types de manchons en materiau composite, 
notamment decrits dans le brevet europeen N°683 040 ayant le meme 
inventeur. 

Ces manchons composites comprennent de facon connue des 
enroulements superposes de bandes de materiaux a base de fibres, tissees ou 
10 non tissees, d'epaisseurs et de natures variables en fonction des besoins et 
surtout en fonction des applications recherchees. 

En effet, le principe de disposer de jeux de manchons en materiaux 
composites permet de reduire le pare des cylindres supports realises 
necessairement en materiau metallique pour des raisons d'entratnement 
15 mecanique. Les manchons composites peuvent etre realises en differents 
diametres externes pour des diametres internes identiques si bien que Ton peut 
disposer d'une gamme importante de developpements a partir de manchons en 
materiaux composites pour un meme jeu de cylindres supports. 

Ces manchons en materiaux composites sont mis en place sur les 
20 cylindres supports par expansion radiale. En effet, les cylindres supports sont 
creux et comprennent une alimentation en air sous pression de I'int6rieur du 
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cylindre qui forme chambre et des ajutages qui laissent echapper Tair sous 
pression. Ces ajutages sont repartis de facon adaptee te long des generatrices 
de chaque cylindre. 

Ainsi, pour le montage, on alimente en air sous pression la chambre, on 
5 presente le manchon a I'extremite du cylindre et on pousse le manchon pour 
assurer une pre-introduction. Des que Textremite du manchon se superpose a 
la premiere serie d'ajutages, la pression assure une dilatation radiale du 
manchon, au moins de ses - couches interieures, proches du centre, ce qui 
provoque la formation d'une couche d'air ou coussin d'air qui permet un 
10 glissement du manchon sur la surface exterieure du cylindre support. 

Lorsque le manchon est positionne, il suffit de supprimer Talimentation 
en air sous pression et le manchon, par sa memorisation et ses capacites 
elastiques de rappel radial, dues a la nature et a la composition de ses 
couches, serre le cylindre support et s'immobilise sur celui-ci. 
15 On sait que Tun des problemes principaux d'un manchon est son 

maintien sur le cylindre support afin d'eviter toute rotation relative car le 
manchon etant destine a supporter un cliche, il y aurait un decalage, 
notamment dans le positionnement des couleurs imprimees, incompatible avec 
I'application du precede flexographique. 
20 On distingue dans les manchons essentiellement trois types de families. 

La premiere famille consiste a realiser un premier manchon mince a 
partir d'un enroulement de tissu de fibres, impregne de resines tel qu'un tissu 
de verre impregne d'une resine epoxy avec durcisseur. 

Sur ce manchon ainsi fabrique et apres polymerisation, on dispose un 
25 materiau compressible tel qu f un elastomere sur une epaisseur plus importante, 
de plusieurs millimetres. Dans le cas d'un elastomere, celui-ci est enroule, 
calandre et vulcanise sur le premier manchon. On peut remplacer cet 
elastomere par une mousse avec adhesif de positionnement. 

Le complement d'epaisseur est realise par une couche de materiau de 
30 comblement, constitute d'enroulements de couches, en nombre adapte, qui 
sont incompressibles et de grande durete. Cette couche est obtenue par 




2811256 



3 



exemple a partir de feutre en polyester impregne d'une composition resine 
epoxy/durcisseur. 

Une resine de finition permet d'assurer Tetat de surface final parfait, a la 
geometrie recherchee, apres un passage en rectification mecanique. 
5 La deuxieme famille de manchons est sensiblement identique a la 

precedente mais avec comme materiau de comblement, de la mousse de 
polyurethane rapportee par collage ou par injection, en lieu et place du feutre 
polyester impregne. 

La finition exterieure reste identique. 
10 La troisieme famille consiste a realiser tout le manchon avec le meme 

produit, par exemple un feutre de polyester impregne d'une composition de 
resine epoxy/durcisseur. 

La presence d'une couche de finition avec une resine de finition est 
maintenue avec un passage en rectification mecanique. 
1 5 Les manchons des premiere et deuxieme families presentent des facilites 

de montage par le fait que le materiau compressible intermediate facilite 
Texpansion radiale. 

Par centre, ce qui est un avantage se transforme en inconvenient car le 
materiau compressible conduit, apres positionnement du cliche et au cours de 
20 I'impression, a des points de deformation irreguliere lorsqu'il y a application 
contre le cylindre de contre-pression de la machine d'impression. 

Afin de ne pas provoquer de defauts dans la qualite dMmpression, il faut 
souvent diminuer la vitesse d'impression. 

De plus, pour des raisons purement economiques, la mise en place de 
25 mousse avec adhesif de fixation coutent tres cher. 

Lorsque Ton a recours a la mousse de polyurethane, la duree de vie des 
manchons est relativement limitee par la moindre resistance notamment 
mecanique, de ce materiau. 

La troisieme famille permet par sa raideur radiale une excellente qualite 
30 d'impression. Par contre, la pression d'air necessaire pour obtenir Texpansion 
radiale au montage est plus importante. 
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De plus, un tel manchon presente des risques de delaminage des 
couches interieures dans le cas de montage/demontage frequents. De ce fait, il 
est souvent prevu de disposer un non-tisse en materiau polyester avec des 
adjuvants et impregne d'une resine en couche interne sans que cela compense 
en totalite ce probleme. 

II est a noter aussi un probleme pour la fabrication des rnanchons qui 
utilisent des materiaux du type feutre polyester car il peut se produire des 
variations de geometrie dues a I'elevation de temperature et aux reprises 
d'humidite, nefastes a la qualite. 

En outre, on sait aussi que ce type de feutre utilise, bien qu'aise a 
impregner de resine, presente au final des qualites de resistance mecanique a 
I'ecrasement comme aux deformations sous les effets des forces centripetes 
susceptibles d'etre ameliorees. Ceci est un probleme et de cette raideur 
decoule le degre de qualite de I'impression ulterieure apres montage du cliche. 

La presente invention a pour but de pallier ces problemes et de 
permettre d'obtenir, a travers la mise en ceuvre du procede, un manchon qui 
permet une tres bonne tenue sur le cylindre support par un serrage radial 
adapte, une excellente qualite d'irnpression par une bonne homogeneite des 
reprises des efforts duplication du rouleau de contre-pression, une tres 
bonne stabilite dimensionnelle autorisant une plus grande vitesse de rotation, 
une facilite de montage/demontage tout en restant insensible aux 
montages/demontages nombreux done conferant une plus grande duree de vie. 

Le procede est maintenant decrit en detail selon un mode de realisation 
particulier, non limitatif, avec les dessins annexes en guise d'illustration des 
differentes etapes et de la configuration du produit obtenu. Les figures des 
dessins represented : 

- figure 1 , une vue en perspective schematique du produit obtenu avec 
des arrachements permettant de faire apparaitre les differentes couches, 

- figure 2, une vue en coupe transversale, agrandie, de la premiere 
couche dite a ponts de compensation, 

- figure 3, une vue en perspective de la deuxieme couche en materiau de 
comblement, 
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- figure 4, une vue detaiilee en coupe transversale du manchon selon la 
presente invention, et 

- figures 5A et 5B, des vues schematiques developpees des couches du 
manchon selon la presente invention, pendant le montage et une fois monte. 

5 Sur la figure 1, le cylindre 10 de fabrication qui est a la cote exacte du 

cylindre support sur lequel doit etre monte le manchon 1 2, est enduit de 
preference d'un gel-coat 14 de glacage de la face interieure. 

On enroule alors de facon spiralee, croisee une premiere couche 1 6 d'un 
tisse ou d'un non-tisse 17 de fibres de rnateriau de synthese, en I'occurrence, 
10 il s'agit d'un non-tisse de fibres aramides. 

Les fibres aramides sont resistantes mecaniquement et a la chaleur et 
sont commercialisees sous les denominations" Kevlar", "Nomex" par exemple. 

Le grammage est tres leger puisqu'il est de preference compris entre 10 
et 80 g/m 2 et plus particulierement entre 40 et 60 g/m 2 . De tels produits sont 
15 done tout a fait accessibles du point de vue du cout, surtout en non-tisse. 

Afin de faciliter Tapplication autour de I'outillage en rotation, il est utile 
de disposer de rouleaux de bandes de faible largeur, de 5 a 10 cm pour fixer 
un ordre de grandeur, entre 6 et 8 cm de facon preferentielle. 

Ce non-tisse comporte de plus une particularity importante par rapport 
20 au produit couramment commercialise : il comprend des trous 18, realises 
prealablement ci Tenroulement. 

En effet, il convient de prevoir une perforation, par exemple de 
Tensemble de la bobine mere ou des bandes, au defilement. De facon 
preferentielle, ces trous sont obtenus par un percage avec des aiguilles 
25 chauffees pour assurer un percage avec une bonne geometrie et une bonne 
finition du bord de trou. 

On obtient ainsi une bande avec des trous regulierement repartis et ceci 
avec une densite de perforation fonction des effets recherches. 

Ces bandes de non-tisse sont enroulees avec une impregnation 
30 simultanee d'une composition 20 de resines. Celle-ci est de preference une 
association de resine polyamide/resine polyurethane. 
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Cette impregnation doit etre realisee de facon tres minutieuse en sorte 
de remplir toutes les perforations 1 8 et non pas de repartir simplement la 
composition sur la surface du non-tisse en laissant les trous vides. 

La composition de resines est soumise a au moins une regie importante 
pour la presente invention, celle de presenter un module d'elasticite eleve 
apres polymerisation. 

Un exemple de realisation est indique sur la figure 2. 
Dans ce mode de fabrication, on note que les couches de fibres 
aramides sont au nombre de deux, ce qui conduit a une epaisseur 
sensiblement de 3/10* me a 10/10 6me mm, plus particuiierement 6/10 6me . Les 
fibres aramides presentent de nombreux avantages tels que leur excellente 
resistance mecanique, leur faible dilatation a la chaleur mais aussi leur faible 
mouillabilite qui necessite une faible quantite de resine d'impregnation et elles 
sont insensibles a I'humidit6. 

On note sur cette figure 2, les trous 1 8 parfaitement calibres et la 
presence de resine 20 dans chacun d'eux. 

La densite des trous est variable et la geometrie comme la section 
peuvent etre modifiees en fonction des besoins. 

Ensuite, le manchon est amene a son diametre exterieur par realisation 
d'au moins une couche 22 de comblement comprenant une superposition 
d'enroulements d'un materiau 24 de comblement tel que ceux connus de Tart 
anterieur et notamment on precede a des enroulements de bandes de feutre 
polyester associe a des adjuvants. II est prevu une resine 26 d'impregnation de 
ce feutre et dans ce mode de realisation, la resine est une resine epoxy avec 
durcisseur. 

Ces feutres peuvent avoir des epaisseurs de 2,3,4 ou 5 mm pour 
montrer la difference avec le non-tiss<§ de la premiere couche. Us sont d'un prix 
de revient tout a fait adapte a du materiau de comblement, comme la resine 
epoxy. 

Dans le cas de gros diametres necessitant un grand nombre de couches 
superposees, il est utile de disposer regulierement un couche de materiau tel 
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que celui utilise pr6cedemment a savoir un non-tisse de fibres aramides, ce qui 
renforce la rigidite. 

En effet, la solution qui consiste a ajouter des tissus intermediates 
constitues de fibres tres techniques comme des fibres de carbone ou aramides 
5 pose le probleme du cout dans les quantites necessaires, surtout pour ces 
types d'application. 

Selon une autre des caracteristiques de 1'invention, on realise a la 
surface du materiau 24 de comblement des depressions 28 filiformes. Ces 
depressions peuvent presenter une orientation donnee par rapport au bord de 
10 la bande de materiau a enrouler ou etre paralleles au bord comme dans le 
mode de realisation represents Ceci est rnontre sur la figure 3. 

De facon preferentielle, on realise ces depressions 28 filiformes par 
marquage a chaud, au deroulement, par des molettes chauffantes qui fondent 
partiellement le materiau comme le feutre polyester et marquent en creux, 
1 5 suivant le profil de la molette. On obtient ainsi une depression a section en U 
ou en V. 

Ainsi, lors de I'enroulement comme indique sur la figure 3, les 
depressions sont orientees suivant Tangle d'enroulement en sorte d'obtenir 
une helico'fde. La superposition des enroulements avec changement de 
20 direction permet d'obtenir un reseau. 

Apres enroulement, la resine 28 d'impregnation, accumulee dans les 
depressions, permet d'obtenir des cordons 30 de resine, ce qui donne la 
representation de la figure 4 lorsque le manchon est coupe transversalement. 

La resine etant une resine epoxy, on obtient une resistance mecanique 
25 importante et ce reseau de cordons permet de verrouiller les couches les unes 
par rapport aux autres, sans necessiter de materiaux de haute technicite et 
done cher ni meme un materiau different des materiaux mis en ceuvre. De 
plus, la deformation radiale est interdite par ce reseau de cordons integre dans 
Tepaisseur du materiau. 
30 Une resine 32 de finition est la encore necessaire pour permettre une 

rectification et pour conferer a Tensemble un etat de surface fini pret a 
recevoir les cliches dans des conditions satisfaisantes. 
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Le mode de realisation decrit prevoit de realiser des depressions 
filiformes mais, ces depressions pourraient aussi prendre la forme de cuvettes 
ftliformes successives, adjacentes et distinctes ou encore la forme de 
sinusoVdes continues ou discontinues en fonction des possibilities de 
fabrication et des couts correspondants. 

Le manchon ainsi fabrique permet un montage aise sur un cylindre 
support car la resine qui a comble les trous, forme des ponts dits de 
compensation dans la premiere couche. Chaque pont constitue ainsi un 
module de rappel elastique, comme un plot elastique. 

Lors de Introduction du manchon, sous I'effet de la pression d'air, il se 
forme un coussin d'air A, les ponts de compensation 18/20 se compriment, ce 
qui autorise une expansion radiale controlee suffisante pour le deplacement en 
translation le long du cylindre, comme montre sur la figure 5A. En faisant 
notamment varier les diametres des trous, on peut controler la valeur 
d'expansion radiale. 

L'epaisseur e de la premiere couche 16 est diminuee d'une valeur z , la 
hauteur H de la seconde couche reste inchangee et Tepaisseur E du manchon, 
y compris I'epaisseur de la couche 32 de finition est diminuee egalement d'une 
valeur e. Le diametre exterieur reste, lui aussi, inchange. 

Apres montage complete Tinterruption de I'alimentation en air sous 
pression provoque la detente des ponts 18/20 de compensation qui viennent 
presser sur la surface du cylindre support soit directement sort a travers les 
couches superposees du tissu de fibres aramides. Ceci est indique sur la figure 
5B. Ces ponts de compensation se trouvent orientes perpendiculairement a la 
surface du cylindre support, c'est-a-dire sensiblement radialement, si bien que 
I'effort de pression est maximal. Ces efforts radiaux sont representes par des 
fleches sur la figure 5B. 

Les differentes couches reprennent leur epaisseur nominale obtenue en 
sortie de fabrication. 

De plus, lorsque, en combinaison, on prevoit de realiser des cordons 30 
de resine qui assurent une immobilisation et conduisent a une rigidite externe 
importante, les efforts de rappel elastique se trouvent non seulement orientes 
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radialement mais aussi diriges vers le cylindre support, la couche intermediate 
assurant une reaction totale de I'effort de rappel des ponts de compensation. 

Dans le cadre du procede, il convient au cours de la realisation, de 
prevoir les phases de polymerisation des differentes resines des differentes 
couches soit a temperature ambiante soit par passage au four. Le manchon 
complet peut etre pass6 dans un four pour permettre une reticulation totale 
des differentes couches si les temperatures sont compatibles mais il peut aussi 
etre necessaire de polymeriser les differentes couches independamment. 
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REVENDICATIONS 



1 . Procede de fabrication d'un manchon, notamment pour la 
flexographie, en materiaux composites, du type cornprenant plusieurs couches 
enroulees, generalement de facon helicoidale avec impregnation de resines, 
caracterise par la succession des etapes suivantes : 

- realisation d'une premiere couche constitute d'au moins un 
enroulement a partir d'un tisse ou non tisse de faible grammage et de faible 
epaisseur dans lequel sont m6nag6s des trous debouchants, 

- impregnation de cet enroulement y compris les trous avec une resine a 
module d'elasticite eleve pour rtaliser des ponts de compensation, 

- realisation d'au moins une deuxieme couche par enroulement d'au 
moins un materiau de comblement impregne d'une resine pour atteindre le 
diametre exterieur souhaite, et 

- depose d'une couche mince de resine de finition. 

2. Procede de fabrication d f un manchon selon la revendication 1, 
caracterise en ce que, pour la realisation de la premiere couche, on utilise un 
non tisse de fibres aramides et une composition de resines 
polyamide/polyurethane. 

3. Procede de fabrication d'un manchon selon la revendication 1 ou 2, 
caracterise en ce que Ton realise les trous du tissu ou du non tisse de la 
premiere couche par perforation a chaud, 

4. Proc6de de fabrication d'un manchon selon Tune quelconque des 
revendications precedentes, caracterise en ce que Ton realise des depressions 
dans le materiau de comblement pour former un reseau, en sorte d'obtenir un 
reseau de cordons de resine dans chacun des enroulements. 

5. Manchon en materiaux composites, notamment pour la flexographie, 
obtenu par la mise en oeuvre de Tune quelconque des revendications 
precedentes, du type cornprenant plusieurs couches enroulees, generalement 
de facon helicoidale avec impregnation de resines, caracterise en ce qu'il 
comprend : 
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- une premiere couche (16) constitute d'au moins un enroulement a 
partir cTun tisse ou non tisse (17) de faible grammage et de faible epaisseur 
dans lequel sont menages des trous (18) debouchants, 

- une composition (20) de resines d' impregnation du tissu ou du non 
5 tisse (17) de la premiere couche (16), ayant un module d'elasticite eleve pour 

realiser des ponts (17/18) de compensation, 

- au moins une couche (22) de materiau (24) de comblement irnpregne 
d'une resine (26) pour atteindre le diametre exterieur souhaite, et 

- une couche (32) mince de resine de finition. 

10 6. Manchon selon la revendication 5, caracterise en ce que la premiere 

couche (16) comprend un non tisse (17) de fibres aramides et une composition 
(20) de resines polyamide/polyurethane a module d'elasticite eleve. 

7. Manchon selon la revendication 6, caracterise en ce que le non tisse 
(17) presente un grammage compris entre 10 et 80 g/m 2 , plus particulierement 

15 entre 40 et 60 g/m 2 avec une epaisseur comprise sensiblement entre 3/1 O* 5 * 
et 10/10*™ mm, plus particulierement de I'ordre de 6/1 0 6 ™. 

8. Manchon selon la revendication 6 ou 7, caracterise en ce que la 
premiere couche (16) comprend 2 a 5 enroulements de fibres aramides. 

9. Manchon selon Tune quelconque des revendications 5 a 8, 
20 caracterise en ce que les trous (18) debouchants presentent des bords a haute 

finition. 

10. Manchon selon Tune quelconque des revendications 5 a 9, 
caracterise en ce que la couche (22) de materiau (24) de comblement 
comprend un reseau de cordons (30) de resine (26), integre dans Tepaisseur 

25 du materiau de chacun des enroulements. 
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